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Verfahren zur Herstelluag eines Faserstoff s fttr Fonnteile 



Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren zur Herstellung eines Faserstoffs fur 
Fonnteile nach dem Patentanspruch 1 . 




Aus DE 198 22 627 C2 ist allgemein bekannt, zur Herstellung eines Faserstoffes fUr die 
Fertigung von Fonnteilen dem Faserstoff Bindemittel zuzusetzen imd zu einem Formteil 
unter Zufuhr von WSime zu verpressen, wobei einer Partikelmasse einer ersten Gruppe 
von Partikeln ein Anteil von Runststofl^artikeln zugemischt wird. In der alteren Patent- 
anmeldung DE 103 26 181 ist beschrieben, bei der Herstellung von Holzwerkstoff- 
platten, das heifit insbesondere Holzspan- und Holzfaserplatten, einen Teil der HolzspSne 
Oder -fasem durch gemahlenes oder zerfasertes Agglomerat aus Mischkunststoffen aus 
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der Abfallentsorgung zu substituieren. Die GroBen der Kunststof^artikel einerseits und 
der Holzfasem oder -spane andererseits sind annShemd gleich. Das Agglomerat wird bei 
der Entsorgung von Kunststoffen gebildet, indem etwa Flakes oder Schrdpsel in einem 
Rtlhrwerk durch Reibung so erwannt werden, dass sie anschmelzen, Durch in Intervallen 
durchgefiihrtes Abspriihen des erhitzten Agglomerats mit kaltem Wasser entweicht ein 
Teil der organischen Bestandteile uber den Wasserdampf. Gleichzeitig ktihlen die ange- 
schmolzenen Folienstttcke ab und agglomerieren zu schtlttfahigen granulatartigen Gebil- 
den. Zur Bildung einer Holzfaser-ZKunststofF-Fraktion erfolgt eine geeignete Zerkleine- 
rung des Agglomerats. 

In der Slteren Patentanmeldmig DE 103 30 756 ist beschrieben, das Agglomerat in einem 
Scheibenrefiner zu zerkleinem. Hierzu wird entweder die reine Agglomerat-Fraktion 
dem Refiner zugefiihrt und zerkleinert oder eine Mischfiraktion aus Holzhackschnitzeln 
und Agglomerat. Es hat sich gezeigt, dass Agglomerate aus Folienwerkstoffen sich im 
Scheibenrefiner ohne weiteres zerkleinem lassen, ohne dass es zu einer Anschmelzung 
im Scheibenrefiner kommt, wodurch der Zerkleinerungsprozefi alsbald zum Erliegen 
kame. 

Das Agglomerat kann trotz der vorangegangenen Aufbereitung gleichwohl noch organi- 
sche Veruiureinigungen enthalten, zum Beispiel Joghurtreste. 

Daher liegt der Erfindung die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren zur Herstellung eines 
Faserstoffes fiir Formteile zu schaffen, bei dem Faserstoffe teilweise dxirch Kunststoff- 
partikel ersetzt sind, welche einen ausreichend hohen Reinheitsgrad aufweisen. 
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Diese Aufgabe wird durch die Merkmale des Patentansprachs 1 gelSst. 

Beim erfindungsgemaBen Verfahren wird entsprechead d^ aiteren Amneldung eine Par- 
tikel- und Fasermasse einer ersten Gruppe von Partikeln oder Fasem mit einem Anteil 
von KunststofQ)artikeln und/oder Kunststoff-Fasem gemischt, wobei die TeilchengrSBen 
der Partikel oder Fasem der ersten Gruppe denen der zweiten Gruppe ratsprechen. Die 
KunststofQ>artikel und/oder -fasem werden durch Zerkleinem und/oder Zerfasem ia 
einem Scheibenrefiner gewonnen, wobei die Kunststofi^artikel und/oder -fasem als 
Rein- oder Mischkunststoff-Agglomerat vorliegen. Bevor jedoch dieser Zerkleinerungs- 
prozeB begimt, wird zumindest die Agglomerat-Fraktion einem Kochprozefi unterworfen 
und es werden anhaftende Verunreinigungen entfemt Der HeiBdampfkocher wird mit 
Temperaturen von 100° bis 180°C und vorzugsweise mit einem Uberdmck von 1 bis 4 
bar betrieben, wobei die Kochzeit nach einer Ausgestaltung der Erfindung 3 bis 10 
Minuten betragen kaon. 

Aufgrund der feucht-heifien AtmosphSre in Kochem werden die dem Agglomerat noch 
anhaflenden organischen Verunreinigungen gel6st mid tlber das Abwasser nach dem 
Kochvorgang abgesondert. Das Abwasser kaim in einer biologischen Klaranlage geklart, 
eingedampft und verbrannt oder als Dampf direkt in die Verbrennungsanlage gegeben 
werden. Nach dem Kochprozefi gelangt das gereinigte Agglomerat - bzw. eine Mischung 
aus zma Beispiel Holzhackschnitzehi und Agglomerat - tlber eine Stopf- oder Speise- 
schnecke zum Refiner. Der Anteil von Agglomerat bewegt sich im Bereich von 0 bis 
95 % bezogen auf die Gesamtmasse, wobei vorzugsweise der Rest von 
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Holzhackschnitzeln oder Spanen gebildet wird. Wie erwahnt, kann auch reines 
Agglomerat in den Kocher und/oder den Refiner gegeben werden. 

Durch die erwahnte Kochbehandlung wird eine Sterilisation des Agglomerats erhalten. 
Beispielsweise durch den Agglomeratprozess veranderte Kohlehydrat- und EiweiBver- 
bindungea werden durch den KochprozeB herausgelfist und abgebaut 

Das im Refiner zerkleinerte Material wird auf erne gewflnschte Endfeuchte getrocknet, 
Nach einer Ausgestaltung der Erfindung wird das feuchte Gut mittels eines kontinuier- 
lich umlaufenden unter innerem iJberdruck stehenden HeiBdampfstroms getrocknet, 
wofiir ein sogenamter an sich bekannter HeiBdampf-Fasertrockner mit einer Temperatur 
von ca. 180°C Verwendung finden kann. Wahrend der Verweilzeit im Trockner (Trock- 
nerrohr) werden die im Refiner zerkleinerten Fasem auf die gewflnschte Endfeuchte 
getrocknet. Der umgewalzte Heifidampfetrom wird wieder zuruckgefiihrt, nachdem er 
vorzugsweise in einem Waxmeubertrager erhitzt worden ist. Durch die Rtickfilhrung des 
HeiBdampfstromes werden sehr kleine Telle (Staube) wieder dem Trockner zurttckge- 
fuhrt. Im Refiner kaim bis zu 20 % Feinanteil von Agglomerat entstehen, das teilweise 
durch den HeiBdampfstrom ausgetragen wird. Wird der Feinanteil im ZyMus zuriickge- 
fuhrt, kommt es zu einer Vergtttung des Fasergutes derart, dass sich der Feinanteil des 
Agglomerats mit den Holzfasem verbindet. Dies fiihrt zu einer Hydrophobierung der 
Holzfasem sowie zu einer Beleimung der Fasem mit dem Agglomerat-Feinanteil. 
Dadurch geht bei der Trocknung der Feinanteil nicht verloren, sondem wird mitverwen- 
det und, wie erwahnt, fiihrt zu einer Verbesserung des Fasergemisches, weil sonstiger 
Leimanteil eingespart werden kann. 
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In AbhSngigkeit von der Zusammensetzung des verwendeten Agglomerates, entsteht 
durch den beschriebenen Refmerprozess eine Mischung aus zerfaserten Agglomerat xmd 
gemahlenem Agglomerat. LDPE-Anteile, beispielsweise aus iSngsgereckten Folien, im 
Agglomerat fuhren im Refinerprozess aufgrund ihres Aufbaus zu faserartigem Material. 
Werden beispielsweise Reinfolienagglomerate nodt ausschliefilicli PE-Anteilen im Refiner 
zerkleinert, entsteht vorwiegend Fasergut. 

Anteile an quervemetzen Kunststoffen, z.B. HOPE, PP oder PET im Agglomerat werden 
im Refiner eher zu Mahlgut zerkleinert. 1st zuviel Mahlgut im HerstellungsprozeB fur 
Formteile, beispielsweise Holzwerkstofl4>latten unerwiinscht, so kaim es durch einen 
Siebprozess, z.B. ein Windsichtungsverfahren, ausgesiebt werden. 

Die durch den Refinerprozess entstehende Mischung aus Fasem und Mahlgut hat zudem 
noch folgende Ursachen: Werden die Agglomeratpartikel von den Lammellen der 
Refinerscheiben parallel zu Reckrichtung des urspningUchen Kunststoffes zerkleinert, 
entstehen Agglomeratfasem, Werden die Agglomeratpartikel von den Lammellen der 
Refinerscheiben quer zur Reckrichtung des ursprOnglichen Kunststoffes zerkleinert, ent- 
steht ein Mahlgut. 

Werden Holzhackschnitzel und Agglomerat im herkQmmlichen RefinerprozeB gemein- 
sam zerfasert, lass^ sich aus dem entstehenden Fasergut auch ohne Zugabe zusStzUcher 
Bindemittel Holzwerkstoff-Formteile, beispielsweise Flatten, auf den industrieilbUchen 
diskontinuierlichen oder kontinuierlichen Holzwerkstofi^roduktionsan-lagen produ- 
zieren. 
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Das nach dem erfindungsgemaBen Verfahren erzeugte Fasergut kaim auch zur Her- 
stellimg von Dammstofi^^latten mit Holzfaseranteil in einem aerodynamischen Vlies- 
bzw. Faserlegungsverfahren eingesetzt werden, wobei auf die Zugabe von sogenamiten 
Kemmantelfasem, sogenannten BiCo-Fasem (Zwei-Komponentenfasem, Polypropylen- 
fasem mit niedrig schmelzendem Mantel und hoher schmelzendem Kern) als Bindemittel 
verzichtet werden kann. Weiteres Bindemittel mnB nicht zugegeben werden. Verfahren 
mit aerodynamischer Vliesbildimg sind beispielsweise in Patentschrift Nr. 207674 des 
Ssterreichischen Patentamtes vom 25.Februar 1960 beschrieben worden. Bin Prozess zur 
Herstellung von Dammstof5>latten mit Bindemittelfaseranteil mit aerodynamischer 
Vliesbildung und Durchwarmung des Faservlieses in einem Durchstromungsofen ist in 
der Offenlegungsschrifl DE 100 56 829 Al bekannt gewordai. 

Durch den Einsatz von gekochtem und refinertem Agglomerat anstatt der Kemmantel- 
fasem lassen sich kostengttnstige DSmmstofQjlatten in einem Rohdichtebereich von 60 - 
300 kg/m^ ohne weitere Zugabe von zusatzlichen Bindemittelfasem herstellen. Werden 
die hochreinen Agglomeratfasem fiir die Daimnstofl5)roduktion eingesetzt, entstehen 
elastische DammstofQ)latten mit hohen Ruckstellkraften aufgrund der Vielzahl von Bin- 
dungspunkten der Agglomeratfasem mit den Holzfasem. Der Anteil der Agglomwat- 
fasem kann bezogen auf die Masse der eingesetzten Holzfasem bei einer Holzfeuchtig- 
keit von u= 7 % zwischen 5 und 80 % betragen. Die Herstellimg verschiedener Damm- 
stofifarten mit Agglomeratfasem wird in den Beispielen 2 und 3 nSher beschrieben. 
Beispiel 4 beschreibt den Einsatz der gekochten und refinerten Agglomerates fur den 
Einsatz von Holzwerksto^latten mit hOheren Dichten 
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Beispiel 1 : Kochereinstellungen 
Temperatur: 175°C, 
Uberdruck: 4 bar, 
Kochzeit: 5 min 

Beispiel 2: Dammstoff im Rohdichtebereich von 60 - 120 kg/m^ 
Zielrohdichte 100 kg/m^ 
Dicke: 100 nun 

Agglomeratfaseranteil von 60 % bezogen auf Holzfasennasse bei 7 % Holzfeuchte 
Temperatur im Durchstromungsofen zur Aktivierung der thermoplastischen Agglomerat- 
anteile: 175 ^C, 

Bandgeschwindigkeit im Durchstromiingsofen: 0,5 m/min 
Schattgewicht ca. 10 kg/m^ 

Beispiel 3: DSmmstoff im Rohdichtebereich von 150 - 300 kg/m^ 
Zielrohdichte 250 kg/m^ 
Dicke: 5 mm 

Agglomeratfaseranteil von 40 % bezogen auf HolzfasOTnasse bei 7 % Holzfeuchte 
Temperatur im Durchstromungsofen zur Aktivierung der thermoplastischen Agglomerat- 
anteile: 175 °C, 

Bandgeschwindigkeit im Durchstromungsofen: 0,5 m/min 
Schuttgewicht ca. 1,25 kg/m^ 



Beispiel 4: Spanplatte 
Zielrohdichte ca. 650 kg/m^ 
Dicke: 13 mm 

Agglomeratfaseranteil von 30 % bezogen auf Holzfasemiasse bei 7 % Holzfeuchte 
Temperatur der Prefiflachen in einer Etagenpresse etwa 240°C bei einem PreBzeitfaktor 
von 15s/mm und einem Anfangsdrack von 6 bar, fur eine Zeit von ca. 80s, daim Druck- 
abfall auf 3,5 bar fBr ca. 40s Drack halten, weiterer Druckabfall auf 1,5 bar halten fur 70 
s, dann Druckabfall. 



s p r u c h e: 

Verfahren zvir Herstellung eines Faserstoffes, der unter Mitwirkung eines Binde- 
mittels zu einem Fonnteil unter Zufuhr von Wanne verpreBt wird, mit den folgen- 
den Merkmalen: 

Einer Partikel- und/oder Faseimasse einer erstoa Gruppe von Partikeln od^ Fasem 
wird ein Anteil von Kunststof^artikeln und/oder Kunststoff-Fasem zugemischt, 
deren TeilchengroBe annShemd der TeilchengroBe der Partikel oder Fasem der 
ersten Gruppe entspricht, wobei die Kunststoflpartikel und/oder —Fasem durch Zer- 
kleinem und/oder Zerfasem von Rein- oder Mischkunstoff- Agglomeraten in einem 
Scheibenrefiner gewonnen werden, und 

zumindest die Agglomerat-Fraktion wird zuvor einem Kochprozefi unterworfen, 
und anhaflende Verunreinigungen werden entfemt. 

Verfahren nach Anspmch 1, dadurch gekennzeichnet, dass der KochprozeB bei 
Temperaturen von 100° bis 180° C unter einem Uberdmck von 1 bis 4 bar durchge- 
fuhrt wird. 

Verfahren nach Anspmch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass die Kochzeit 3 
bis 10 Minuten betr&gt. 
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4. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch gekeimzeichnet, dass die 
Partikel und/oder Fasem des Kunststofifs nach dem Zerkleinem aiif eine 
gewtinschte Endfeuchte in einem HeiBdampfstrom getrocknet werden und der 
Heifidampfstrom in geschlossenem Kreislauf in das zu trocknende Gut zunickge- 
fuhrtwird, 

5- Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, dass der Heifidampfstrom 
erhitzt wird, bevor er in das zu trocknende Gut zuriickgefuhrt wird. 

6. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5, dadurch gekennzeicbnet, dass die 
erste Gruppe von Partikehi oder Fasem durch Zerkleinem oder Zerfasem von Holz 
gewonnen wird. 

7. Verfahren nach einem der Anspriiche 4 bis 6, dadurch gekennzeichnet, dass der 
Mischkunststoff und/oder Reinkunststoff-Agglomerat zusammen mit Holzpartikehi 
in einem Scheibenrefiner zu Partikehi und/oder Fasem zerkleinert xmd das zerklei- 
nerte Gut im Kreislauf mit HeiBdampf getrocknet wird. 

8. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, dass das zu 
zerkleinemde und/oder zu zerfasemde Material tiber eine Stopfschnecke dem 
RejSner zugefuhrt wird. 
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9. Anwendung des Verfahrens nach einem der Ansprflche 1 bis 8 auf die Herstellimg 
von Holzwerkstoffteilen, insbesondere von Holzfaserplatten, indem die HolzspSne 
Oder Holzfasem teilweise durch Kunststof^artikel oder -Fasem aus Recycling- 
kunststofFersetzt werden. 

10. Anwendung des Verfahrens nach einem der Ansprttche 1 bis 8, auf die Herstellung 
von Dammstof5)latten mit Holzfaseranteil. 
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Zusammenfassung 

Verfahren zur Herstellung eines Faserstoffes, der unter Mtwirkung eines Bindemittels zu 
einem Fonnteil unter Zufuhr von Warme verpreiJt wird, mit den folgenden Merkmalen: 

Einer Partikel- und/oder Fasermasse einer ersten Gruppe von Partikeln oder Fasem wird 
ein Anteil von KiinststofQ)artikeln und/oder Kunststoff-Fasem zugemischt, deren Teil- 
chengrSBe annahemd der TeilchengrfiBe der Partikel oder Fasem der ersten Gruppe ent- 
spricht, wobei die Kunststof3%)artikel und/oder -Fasem durch Zerkleinem und/oder Zer- 
fasem von Rein- oder Mischkunstoff-Agglomeraten in einem Scheibenrefiner gewonnen 
werden, und 

zumindest die Agglomerat-Fraktion wird zuvor einem KochprozeB unterworfen, und 
anhaflende V erunreinigungen werden entfemt 



